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© Mehrfach-Spritzgiessform. 

© MehrfachspritzgieBform fur die Herstellung von Vor- 
formlingen (preforms) fur die Herstellung von Flaschen im 
Blasverfahren, mit an einer dusenseitigen in der SpritzgieB- 
maschine feststehenden Platte, an der AuBenformen ange- 
ordnet sind, einer in der SpritzgieBmaschine beweglichen 
KemtrSgerplatte und einer Zwischenplatte, die relatlv zur 
KerntrSgerplatte beweglich ist und auf der Formbackenpaare 
angeordnet sind, mit einer die AuBenkontur des Flaschen- 
halsstutzens formenden Innenkontur. Fur die Zwischenplatte 
sind Antriebsmittel vorgesehen, mit denen diese wahrend 
der Offnungsbewegung der Kerntragerplatte gieichzeitig 
relativ zu dieser verstellbar ist. Es sind welter Steuermitte! 
vorgesehen, mit denen den Formbackenpaaren wahrend der 
Offnungsbewegung der SpritzgieBform eine erste Offnungs- 
bewegung uber einen Weg erteift wird, bei dem das Gewinde 
entformt wird. Gegen Ende der Entformung. wenn die 
Preforms von den AuBenformen und vom Kern freigekom- 
men sind. werden die Formbacken vollstandig gedffnet 
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Mehrfach-Spritzgiefiform 

Die Erfindung betrifft eine Mehrfach-Spritzgiefiform nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruch.es 1. 

Bei bekannten Mehrfach-Spritzgiefiformen der genannten Art 
werden beim Entformen die Kerntragerplatte und die die Form- 
backenpaare tragende Zwischenplatte gemeinsam bewegt bis die 
Vorformlinge vollstSndig aus den Aufienformen in der in der 
Sprxtzgiefimaschine feststehenden Platte herausgezogen sind 
Anschliefiend erfolgt eine Relativbewegung zwischen der Kern- 
tragplatte und der Zwischenplatte, wahrend der die Kerne aus 
den Vorformlingen herausgezogen werden. Nach dem Ziehen der 
Kerne werden dann die Pormbacken bettttigt und der Flaschen- 
halsstutzen entformt. Bei dieser Art der Entformung kommt es 
xnuner Wle der vor, d aB Vorformlinge an den Pormbacken hSngen- 
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bleiben, und zwar insbesondere, wenn ira Gewinde des Flaschen- 
halsstutzens EntlUftungsschlitze vorzusehen sind. 

Ein Hangenbleiben der Vorformlinge an den Formbacken fUhrt 

zu Betriebsst5rungen und beeintrSchtigt den Ausstofi der Spritz- 

giefiform erheblich. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Mehrfach-Spritzgiefiform 
der genannten Art so auszubilden, dafi beim Entformen ein 
Hangenbleiben der Vorformlinge an den Formbacken mit Sicherheit 
verhindert wird. 

Diese Aufgabe wird gemSft der Erfindung gelOst durch die im 
kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 herausgestellten 
Merkmale. Zweckmafiige Ausgestaltungen der Sprit zgiefiform 
sind Gegenstand der Unteransprtiche . 

Mit einer gem^fi der Erfindung ausgebildeten Mehrfach-Spritz- ' 
gieEform wird nicht nur sichergestellt , dafi die Vorformlinge 
nicht an den Formbacken hangenbleiben, die Sprit zgiefiform kann 
auch mit kilrzerer Zykluszeit als bekannte Sprit zgiefiformen 
betrieben werden. Die Zykluszeit kann dabei soweit verkttrzt 
werden, dafi die Vorformlinge beim Entformen noch gummiartig 
weich von der Form freigegeben werden. In diesem Zustand kann 
es bei einem Aufeinandertreffen von Vorformlingen zu Ver- 
schweifiungen der Vorformlinge und damit zu einem Unbrauchbar- 
werden kommen. Auch dieses Problem wird gemafi der Erfindung 
gelSst, und zwar durch die in den Unteransprilchen heraus- 
gestellte zeitliche Steuerung der endgttltigen Freigabe der 
Vorformlinge . Auf diese Weise wird eine sichere Separierung 
der Vorformlinge mit relativ geringen Geschwindigkeiten des 
Separierbandes ermfiglicht, und zwar, ohne dafi es dadurch zu 
einer wesentlichen ErhShung der Zykluszeit kommt. 
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Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielsweise ver- 
anschaulicht und im nachstehenden im einzelnen anhand 
der Zeichnung beschrieben. 

Pig. 1 zeigt eine Ausftthrungsform einer Mehrfachspritz- 
giefiform gemSB der Erfindung in geschlossenem 
Zustand, wobei die Form links geschnitten und 
rechts teilweise geschnitten dargestellt ist. 

Pig. 2 zeigt eine Draufsicht auf eine die Formbacken 

tragende Zwischenplatte der SpritzgieSform nach 
Pig. 1. 

Pig. 3 zeigt einen Schnitt l&igs der Linie III-III in 
Fig. 2. 

Pig. ft zeigt einen Schnitt l&igs der Linie IV-IV in 
Pig. 1. 

Pig. 5 zeigt eine Seitenansicht einer Ausftthrungsform 
einer Spritzgiefiform gemSfi der Erfindung im ge- 
schlossenen Zustand. 

Pig. 6 zeigt die Spritzgiefiform gem&B Pig # 5 wiederum 
von der Seite gasehen im ge5ffneten Zustand. 

Fig. 7 zeigt die Teilentformung eines mit Entlttftungs- 

schlitzen versehenen Plaschenhalsgewindes, etwa im 
Schnitt lSngs der Linie VII-VII in Pig. 1. 

Pig. 8 zeigt eine Draufsicht auf eine die Formbacken 
tragende Zwischenplatte eines Sechzehnfach- 
Werkzeuges. 
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Die in der Zeichnung dargestellte Mehrfach-SpritzgieBform 
weist eine an der SpritzgieBmas chine ttber eine Befestigungs- 
platte 2 befestigbare erste Formhalfte 4 und eine relativ 
dazu in Offnungsrichtung maschinenbevtegliche zweite 
Pormhalfte 6 auf . Die Pormhalfte k tragt auf der Be- 
festigungsplatte 2 zwei weitere aufeinanderliegende 
Platten 8 und 10. Auf der Platte 10 ist eine Vielzahl 
von separaten Formgehausen 12 angeordnet. Von dies en 
Formgehausen k5nnen beispielsweise sechzehn in zwei Reihen 
von jeweils acht Pormgehausen angeordnet werden. Es kdnnen 
aber auch vier Reihen mit jeweils vier Formgehausen 
vorgesehen werden oder eine andere zweckmaBige Anordnung. 

Die Formgehause 12 weisen bei dem dargestellten Aus- 
ftthrungsbeispiel jeweils ein AuBengehause auf, in dem 
ein Innengehause 16 angeordnet ist, auf dessen AuBenseite 
Nuten 18 ausgebildet sind, die nach dem Einsetzen in das 
AuBengehause ll in bekannter Weise KOhlkanale bilden, 
die mit Zu- und Ablaufanschlttssen versehen sind. In dem '•• 
Innengehause 16 ist eine Formbohrung 20 ausgebildet, 
die die AuBenkontur des Pormhohlraumes 22 bildet. 

In die Platte 10 eingelassen sind Formelemente 24, die in 
Bohrungen 26 eingesetzt sind. Die Formelemente 2*1 tragen 
auf ihrer AuBenseite eine Ausnehmung 28 in Form einer 
Kugelkalotte , die die AuBenkontur fur den Boden des Porm- 
hohlraumes 22 bildet. In dem Pormelement 21 ist weiter der 
Angufikanal 30 ausgebildet, der mit einem HeiBlauferver- 
teilersystem 32 bekannter Bauart in Verbindung steht, auf 
das hier nicht naher eingegangen zu werden braucht. An der 
AuBenseite des Formelementes 21 ist weiter auf einem 
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groBeren Durchmesser als die Kugelkalottenausnehraung 28 
eine zu letzterer koaxiale Vertiefung 34 vorgesehen, in 
die ein Zentrierstutzen 36 eingreift, der an der Stirn- 
seite des InnengehSuses 16 ausgebildet ist und mit seiner 
Stirnfiache 38 gegen den Boden der Aifsnehmung 34 des 
Pormelementes 24 anliegt. Die Befestigung des Innen- 
gehSuses 16 an der Platte 10 erfolgt ttber das AuBengehftuse 
14, und zwar mit Hilfe von Schrauben 40, wie in Fig. 1 
rechts dargestellt. 

Wie ersichtlich, sind damit die separaten PormgehSuse 
mit j.eweils einer Pormbohrung so an der Platte 10 
befestigt, daB sie unabhSngig Warmedehnungen der Platte 
10 folgen kSnnen. 

Die maschinenbewegliche Formhaifte 6 weist eine als Doppel 
platte ausgebildete Grundplatte 42 mit aufeinahder be- 
festigten Einzelplatten 4l und 43 auf und eine hierzu in 
SchlieBrichtung der Form verstellbare Zwischenplatte 44 
auf der die weiter unten zu beschreibenden Formbacken, 
die die den Flaschenhalsstutzen abbildende Innenkontur 
tragen, angeordnet sind. 

, In der Kerntragplatte 43 ist der FuB 46 des dornfOrraigen 
Kerns 48 gehaltert, der oie Innenkontur des Pormhohlraumes 
22 bestimmt. Der Kern ist in Ublicher Weise mit einer 
axialen KUhlmittelfilhrung 50 versehen, deren AnschluB in 
Ublicher Weise ausgebildet und in der Zeichnung nicht 
dargestellt ist. 

Auf der Oberseite der Zwischenplatte 44 sind Ftthrungs- 
platten 52 befestigt. Auf jeder Filhrungsplatte ist ein 
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Formbackenpaar 5^ in Ftthrungsnuten 53 quer verschieblich 
gelagert. Die einzelnen Fornibacken 56 sind rait Schub- 
stiften 58 versehen, die durch Durchbriiche 60 in der 
Fuhrungsplatte 52 hindurchgreifen und sich rait ihren 
Enden bis unter die FtthruhRsplatte erstrecken. Inner- 
halb der Zwischenplatte M sind jeweils in Abstand von- 
einander quer zur Verschieberichtung der Formbacken 56 
verlaufende hinterschnittene Nuten 62 angeordnet, in denen 
mit seit lichen Vorsprilngen 6l versehene Verstellstangen 6 4 quer 
zur Ftthrung 53 in der Filhrungsplatte 52 verschieblich ge- 
lagert sind. Diese Verstellstangen sind jeweils an einem 
Ende der Form Uber Joche 65 miteinander verbunden. An xien 
Jochen sind hydraulische Antriebe mit ihren Zylindern 67 
befestigt, wShrend die Kolbenstangen 69 fest mit der Platte 
kk verbunden sind* In der Oberseite der Verstellstangen 64 
sind jeweils unter einem spitzen Winkel cC zu deren LSngs- 
erstreckung verlaufende Nuten 66 ausgebildet, in die die 
Enden der Schubstifte 58 eingreifen. Die Nuten sind in den * 
beiden Verstellstangen jeweils entgegengesetzt geneigt wie 
in Fig. 2 rechts dargestellt. 

Bei einem Langs vers chieb en der beiden Verstellstangen 6 1 ! 
wird mit Hilfe dieser Nuten 66 jeweils der in diese ein- 
greifende Schubstift 58 quer verschoben, wodurch die Form- 
backen 56 voneinander weg und aufeinander zu bewegt werden. 

Die beiden Formbacken 56 tragen an ihrem oberen Ende eine 
Innenkontur 68, die der gewiinschten Kontur des Flaschen- 
halsstutzens entspricht. Diese Kontur kann beispielsweise 
eine Gewindekontur sein, wenn als Verschluft ein Schraub- 
verschlufc vorgesehen ist. Es kann aber auch eine einfache 
Wulstkontur sein, wenn als Verschlufi ein Kronkorken Oder 
dergleichen vorgesehen ist. Die Innenkontur bildet bei 
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Vorformlingen (preforms) fUr die Plaschenherstellung im 
Blasverfahren weiter einen Halsring 63 ab, welcher fQr 
die Halterung der Vorformlinge in der Blasmas chine be- 
nStigt wird. 

Die beiden Pormbacken 56 tragen auf ihrer AuBenseite 
einen Zentrierkonus 70, der in eine Zentrierbohrung in 
der freien Stirnseite des Innengehauses 16 eingreift. 
Alternativ kann auch ein Zentrierkonus 72 vorgesehen werden, 
der in eine .entsprechende Konusbohrung im aufieren Gehause 
14 eingreift, die von der Stirnseite dieses Gehauses aus- 
geht. Ober die Zentrierung wird sichergestellt , daB die 
Innenkontur 68 der Formbacken genau zentrisch zur Aufien- 
kontur 20 der Formbohrung 22 liegt. 

Die Formbacken 56 jedes Formbackenpaares 54 sind weiter 
mit einer von ihrer Unterseite ausgehenden konischen 
Zentrierbohrung 74 versehen, die mit einem Zentrierkonus 76 
zusammenwirkt, der am unteren Ende des Formkerns 48 ausge- 
bildet ist. Ober diesen Zentrierkonus 76 wird ttber das "* 
Backenpaar 56 der Formkern 48 innerhalb der Formbohrung 20 
zentriert . 

Damit bei Warmedehnungen innerhalb der Platte 10 der 
Kern 48 seine zentrische Lage in der Formbohrung 20 bei- 
behalt, kann die Befestigung des KernfuBes 46 in der Platte 
43 mit seitlichem Spiel erfolgen, so daB der FuB beim 
Schliefien der Form in der ihn aufnehmenden Bohrung in der 
Platte 43 ttber die Zentrierung 74, 76 achsparallel in 
seine zur Formbohrung zentrische Lage verschiebbar ist. Um 
die Verschiebung zu ermoglichen,ist die Bohrung 81 in der 
Platte mit einem entsprechenden Durchmesser ausgebildet. 



- 8 - 



01 00375 



Eine andere, in Fig. 4 veranschaulichte MSglichkeit der 
Fufieinstellung filr den Kerndorn 48 besteht darin, den 
Fufi 46 des Kerndorns 48 mit einer vorgegebenen Exzentrizitat 
gegentlber der Achse des Kernabschnittes 48 auszubilden und' 
den Fufi in einer Buchse 78 zu halterrt, die mit ihrem 
Sufieren Umfang in einer Bohrung 80 drehbar ist, die bei 
kalter Form vorzugsweise gleichachsig mit der Bohrung 20 
liegt und deren Bohrung die gleiche Exzentrizitat e2 zum 
AuBenzylinder der Buchse 78 hat, wie die Exzentrizitat 
el des Kernfufies 46 zum Kerndorn. Auf diese Weise ist 
eine stufenlose Verschiebung des Kerndorns parallel zu 
seiner Achse innerhalb einer KreisflSche mbglich, deren 
Radius der Summe der Exzentrizitaten el und e2 entspricht. 
So ist auch bei unterschiedlichen Dehnungen der Platte 42 
und der Platte 10 der Kern bei Betriebstemperatur genau 
zentrisch in der Formbohrung 20 einstellbar. Die gleiche 
Wirkung kann erzielt werden, wenn, wie in Fig. 1 dargestellt, 
der KernfuB 46 zentrisch zum Kerndorn 48 liegt und die . 
Halterung 78 in zwei ineinandersteckenden Verstellbuchser^ 
erfolgt, deren ringfSrmige Bertthrungsf lichen 82 jeweils * 
entsprechende Exzentrizitaten el und e2 aufweisen. FQr die 
Buchsen kttnnen von aufien betatigbare Drehantriebe vorge- 
sehen werden. 

Fttr die Formbacken 56 ist vorzugsweise innerhalb der 
FUhrungsplatten 52 soviel Spiel vorzusehen, dafi sie 
Relativbewegungen in Querrichtung zwischen den Form- 
gehausen, die an der Platte 10 befestigt sind, und der 
Zwischenplatte 44 folgen k5nnen, die aus unterschiedlichen 
warmedehnungen resultieren. Zusatzlich oder alternativ 
kann filr die Durchgangsbohrungen far die Schrauben 55 
in den FUhrungsplatten 52 ein Ubermafi vorgesehen werden. 
Bei der Montage kann eine Grobeinstellung dadurch vorge- 
nommen werden, dafi die Schrauben zunachst nur so weit 
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angezogen werden, daB sich die Ptthrungsplatten beim 
SchlieBen der Form Uber die Formbacken 56 in die sich 
bei Betriebstemperatur ergebende Lage verschieben kSnnen. 
Wenn diese Lage erreicht ist, werden die Ptthrungsplatten 
dann durch Anziehen der Schrauben festgelegt. Schwankungen 
der Betriebstemperatur kBnnen durch das Spiel ausgeglichen 
werden, das durch entsprechende Toleranzen mit positivem 
UbermaB vorgegeben werden kann. Auf diese Weise lassen 
sich die einzelnen Formbackenpaare 5^ jeweils unabhSngig 
voneinander einstellen, ein groBer Vorteil bei Vielfach- 
formen, beispielsweise Pormen zur Hers tellung von 16 
Oder auch 32 Preforms . 

Achsparallele Verschiebungen der Kerndorne in den Porm- 
hohlraumen werden durch unterschiedliche Warmedehnungen 
der Platten 42 einerseits und der durch den HeiBlaufer 
aufgeheizten Platte 10 andererseits bewirkt. Sie k5nnen 
auch ganz oder teilweise dadurch vermieden bzw. reduziert 
werden, daB in der Platte k2 eine Heizvorrichtung vorge-" 
sehen ist, deren Warmeabgabe an die Platte k2 in Abhangig- ■ 
keit von der Isttemperatur an einem reprfisentativen 
TemperaturmeBpunkt MP an/in der Platte 10 regelbar ist . 

Wie aus dem vorstehenden ersichtlich, sind durch die 
beschriebene Anordnung ille formbestimmenden Elemente relativ 
zu der Zentrierung an der Platte 10 gleichachsig einstellbar, 
so daB Warmedehnungen in den Platten gleich welcher GroBe 
und Richtung ohne EinfluB auf die Einzelform sind. Es ist 
damit mSglich, ohne RUcksicht auf Warmedehnungen die Einzel- 
formgehause festzulegen, beispielweise in Abhangigkeit vom 
zur Verfttgung stehenden Querschnitt in der Sprit zguBmas chine . 
Ein besonderer .Vorteil besteht noch darin, daB durch die 
Aufteilung in Einzelformgehause eine Vielzahl gleichartiger 
Werkstttcke kleiner Abmessungen zu bearbeiteh sind. Dies 
filhrt zu einer wesentlichen Erleichterung der Pertigung. 
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Durch die Aufteilung der Pormbacken in Einzelbackenpaare 
fur jede Einzelform und die beschriebene Zentrierung dieser 
Pormbacken durch die jeweiligen Einzelformgehause ist es leic 
mBglich, die Flaschenhalskonturen praktisch ohne Grat- 
bildung und ohne Versatz herzustellen. 

In den Platten 8 und 10 sind koaxial zu den Achsen der 
Formhohlraume Schliefinadeln 84 gelagert, die mit ihrem 
unteren Ende 86 in der einen Endlage schliefiend in den 
Angufikanal 30 eingreifen. Diese axial verstellbaren 
Schliefinadeln sind mit einem hydraulischen Antrieb 
88 versehen. Der Antrieb erfolgt ttber den beidseitig 
beaufschlagbaren Kolben 90, in den die Schliefinadel 81 
mit einem Gewinde .92 eingeschraubt ist. Die eingestellte 
Stellung wird durch eine Kontermutter 9 1 * festgelegt. Die 
Antriebe 88 sind zweckroafiig tlber eine Zeitsteuerung an- 
steuerbar. Durch eine solche Zeitsteuerung des Antriebes 
far die Schliefinadeln lafit sich die Fttllung jedes einzelrien 
der Vielzahl von Formhohlraumen genau einstellen und auf 
diese Weise eine hohe GleichfSrmigkeit des Gewichtes 
der gespritzten Vorformlinge erreichen. Durch die Zeit- 
steuerung des Schliefipunktes der Schliefinadeln eventuell 
in Verbindung mit einer Einstellbarkeit des Einstrijm- 
querschnittes lassen sich auch ber einem sehr ausge- 
glichenen Heifilauferkanalsystem unvermeidbare Unterschiede 
in der StrSmungsgeschwindigkeit des zu verspritzenden 
Kunststoffes und damit verbundene Gewichtsdifferenzen 
der Spritzlinge aus'gleichen. 

Die Erfindung ist im vorstehenden unter Bezug auf die 
Herstellung von mit einem Flaschenhalsstutzen versehenen 
Vorformlingen filr die Herstellung von Plaschen im Blas- 
verfahren beschrieben. Sie ist aber auch anwendbar far die 
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Herstellung sonstiger KSrper, insbesondere solcher, bei 
denen das VerhSltnis sich in Bewegungsrichtung des Werk- 
zeuges erstreckender L&nge zu den Abmessungen quer dazu 
groft ist . 

* • 

Bei der in den Pig. 5 und 6 in Seitenansicht dargestellten 
Spritzgiefiformen sind an der maschinenfesten Grundplatte 4 
einerseits sowie an den Platten 41 und ^3 der maschinen- 
beweglichen Grundplatte 6 andererseits jeweils Zahnstangen 
96 und 98 befestigt, die parallel zueinander liegen und 
mit ihren Verzahnungen aufeinander zu gerichtet sind* 
Zwischen den beiden Zahnstangen liegt ein mit beiden Zahn- 
stangen in Eingriff stehendes Ritzel 100 3 das an einer Platte 
102 gelagert ist, die ihrerseits an der die Formbacken 
56 tragenden Platte 44 befestigt ist. ttber die Zahnstangen 
und das Ritzel wird die Bewegung der Platte 44 derart 
gesteuert, daJJ sie sich beim ttffnen und Schliefien der 
Form jeweils mit der halben Geschwindigkeit der beiden 
Platten 41 und 43 bewegt. Auf diese Weise wird beim 
Offnen der Form ein gleichzeitiges Herausziehen der Vorform-" 
linge 59 aus den FormhohlrSumen 20 und der Dome 48 aus 
den Vorformlingen sichergestellt . 

An das Platte 102 sind weiter zwei Endschalter 104 und 
106 befestigt. Diese Endschalter. arbeiten mit AnschlSgen 
zusammen, die auf der Rttckseite der Zahnstangen 96 und 98 
ausgebildet bzw. angeordnet sind. 

Ober die Endschalter wird die Offnungs bewegung der Form- 
backenpaare 54 zweistufig gesteuert, und zwar derart, dafi 
zu Beginn der Offnungsbewegung der Spritzgieftform die 
Formbackenpaare 5 1 * zunSchst teilweise geSffnet werden, 
und zwar so weit, dafi das Gewinde am Vorformling entformt 
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ist. Dieser Offnungshub entspricht damit fttr jede Form- 
backe etwa der radialen H5he des Gewindes. Diese Bewegung 
der Formbacken kann eingeleitet werden, sob aid der auf 
den Formbackenpaaren 54 ausgebildete Zentrierkonus 70 
innerhalb der Zentrierbohrung 68 im Inneren des Form- 
gehSuses 16 eine entsprechende Radialbewegung ausfOhren 
kann. Die erste Offnungsbewegung der Formbacken sollte 
abgeschlossen sein, solange sich der Kerndorn 48 noch 
in einem zylindrischen bzw. wenig konischen Abschnitt 
innerhalb des Vorformlings befindet und dieser relativ 
zum Kerndorn keine oder nur eine geringe Radialbewegung 
ausftthren kann. Ein solcher zylindrischer bzw. weitgehendst 
zylindrischer Abschnitt ist normalerweise im Bereich der 
in den Formbacken ausgebildeten Kontur fttr den Hals- 
abschnitt des Vorformlings vorgesehen. 

Die erste Of fnungsbewegung kann durch lOsbare Anschl&ge 
begrenzt werden. Sie kann aber auch durch eine Zeitsteuer.ung 
des hydraulischen Antriebes 67 fttr die Formbacken vor- \ 
gegeben werden. 

Die in den Formbacken ausgebildete Halskontur fttr den Vor- 
formling umfafit zusStzlich zur Gewindekontur auch eine 
Kontur fttr einen Halsring 63, der zur Halterung des Vor- 
formlings in einer Blasmas chine verwendet wird, in der aus 
den Vorformlingen sp&ter Flaschen geblasen werden. Dieser 
Halsring 63 hat einen grSBeren AuBendurchmesser als das 
Gewinde. Die Formbacken bleiben daher auch nach Ende der 
ersten tJffnungsbewegung in Teilbertthrung mit dem Halsring 
63 > wie aus Fig. 7 ersichtlich. 

In Fig. 7 ist eine Draufsicht auf den Flaschenhalsstutzen 
eines Vorformlings dargestellt. Zu sehen ist der Halsring 
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63 und der Gewindestutzen 108 mit dem Gewindegang 110. 
In der Zeichnung ist weiter die Teilungsebene 11*1 dar- 
gestellt, in der sich die beiden Porrabacken in ihrer 
Schliefistellung berilhren. In dem Gewindegang 110 sind 
hier vier Entlilftungsschlitze 112 vorgesehen, die sich 
jeweils parallel zur Achse des Gewindes erstrecken und 
das Gewinde an vier Stellen jeweils bis zum Gewindegrund 
schneiden. Aus werkzeugtechnischen Grttnden sind die 
diese Nuten formenden Keile 111, die in den Pormbacken 
befestigt sind, mit parallelen Seitenf lSchen versehen. 
Die SeitenflSchen liegen dabei in Bewegungsrichtung der 
Formbacken. Damit ist das Entformen an diesen Stellen 
besonders kritisch. Urn ein vollstSndiges LOsen der die 
Nuten 112 formenden Keile 111 sicherzustellen, mtissen 
die Pormbacken einen Mindesthub von einer H5he a durch- 
fUhren, der der Tiefe der EntlUftungsschlitze 112 senk- 
recht zur Teilungsebene lib gemessen entspricht und damit 
etwas grSfter ist als die radiale GewindehBhe. 

Falls der Vorformling im Bereich des Plaschenhalsstutzens 
keinei zylindrischen Abschnitt, sondern nur einen leicht 
konischen Abschnitt aufweist, ist es erforderlich, der 
ersten Bffnungsbewegung der Pormbacken einen grOBeren 
Weg b zuzuordnen, urn ein eventuelles radiales Mitnehmen 
der Vorformlinge durch eine der Formbacken auszugleichen. 

Nach Beendigung der ersten Bffnungsbewegung wird der Vor- 
formling von den Pormbacken noch ilber vier kommaf Brmige 
FISchen 116 an der Oberseite und an der Unterseite des 
Halsringes gehalten. Die BerOhrung an diesen Fiachen reicht 
aus, ura die Zug- und DruckkrSfte aufzunehmen, die beim 
weiteren Entformen des Vorformlinges auf diesen ausgetibt 
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werden mttssfcn. Wie aus dem vorstehenden ersichtlich, 
kann der tatsSchliche Offnungshub bei der ersten 
Offnungsbewegung der Pormbacken zwischen der GrOfie a 
und der GrOBe b liegen. 

Am SchluB oder in der SchluBphase dei* Offnungsbewegung 
der Sprit zgieBform wird der Endschalter 106 betatigt, ttber 
den dann die Pormbacken 56 vollst&ndig geOffnet werden, 
so daB der Vorformling ab fallen kann. 

Die beiden Endschalter 104 und 106 kSnnen auf der Trag- 
platte 102 verschiebbar angeordnet sein und dann mit festen 
Schaltnocken auf den Zahnstangen zusammenwirken. Es ist aber 
auch mSglich, auf den Zahnstangen verschiebbare Schalt- 
nocken vorzusehen und die Schalter selbst fest anzuordnen 
oder fest angeordnete Schalter mit fest angeordneten 
Schaltnocken zusammenwirken zu lassen. 

In Pig. 8 ist die Zwischenplatte 44 mit den Pormbacken '. 
56 far eine Sechzehnfach-Spritzgiefiform dargestellt. Die 
Spritzgiefiform ist dabei in der Maschine so angeordnet, - 
daB jeweils die acht Pormgehiuse einer Reihe senkrecht 
Ubereinander liegen. Die acht Porrabackenpaare 54 jeder der 
beiden Reihen werden, wie unter Bezug auf Pig. 1 bis 3 
beschrieben, jeweils ttber Betatigungsstangen 64 ge5ffnet 
und geschlossen. Die Betatigungsstangen 54 werden jeweils 
ttber Hydraulikzylinder 67 betatigt. 

Um eine zuveriassige Separierung der einzelnen Vorform- 
linge beim Abfallen aus der Spritzgiefiform zu erzielen, 
kann unterhalb der Spritzgiefiform ein sogenanntes Separier- 
band 118 angeordnet sein, das in Fig. 8 mit einem Band- 
abschnitt angedeutet ist. 
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Die Geschwindigkeit dieses Separierbandes ist so zu 
bemessen, dafi die senkrecht abfallenden Vorformlinge 
nebeneinander auf dem Separierband auftreffen. Dies 
ist bei gleichzeitigem Bffnen aller Pormbackenpaare 
nur bei sehr hohen Bandgeschwindigkeiten mOglich, wobei 
auch dann nicht verhindert werden kann, daA einzelne 
Vorformlinge aufeinandertreffen. 

Zur Erzielung moglichst kurzer Arbeitszyklen wird ange- 
strebt, die Vorformlinge moglichst fruhzeitig aus der Porm 
auszustoflen. Dies kann grundsatzlich bei Temperaturen 
geschehen, bei denen die Vorformlinge noch gummiartig 
weich sind. Beim Aufeinandertreffen von zwei Vorforralingen 
kann es dann zu VerschweiBungen kommen, die die Vorform- 
linge unbrauchbar machen. 

Urn dies zu verhindern, ist erfindungsgemafi eine Programm- 
steuerung vorgesehen, mit der die Antriebe 67 fur die 
endgUltige Offnung der Pormbacken zum Abwerfen der Vor- 
formlinge zeitlich so steuerbar sind, dafi eine hShere 
Separiersicherheit bei niedrigerer Geschwindigkeit des 
Separierbandes 118 moglich ist. Dies kann beispielsweise 
dadurch erfolgen, daB bei einer Sprit zgieBform mit einer 
Anordnung der Einzelformen in zwei parallelen Reihen 
ilbereinander, also wie in Pig. 8 dargestellt, und einer 
Bewegung des Separierbandes 118 von links nach rechts 
zunachst die rechte Reihe X von Pormbackenpaaren 51 geoffnet 
wird und anschlieBend mit zeitlicher Verzogerung die 
linke Reihe Y der Pormbackenpaare. 

ZweckmSMg ist es, eine noch weitergehende Unterteilung 
des Antriebs filr die Pormbackenpaare 5 1 vorzunehmen, und 
zwar beispielsweise in vier Gruppen, die jeweils am Rand 
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mit A bis D bezeichnet sind. Jede Gruppe enthalt vier 
Formbackenpaare. Fttr die Formbackenpaare jeder Gruppe 
sind dabei gesonderte Betatigungsstangenpaare vorgesehen, 
wobei dann auch fUr jede Gruppe ein gesonderter hy- 
draulischer Antrieb vorzusehen ist - 'fttr die Gruppen A 
und B in Fig.' 8 gestrichelt dargestellt. In einem solchen 
Fall werden die Formbackenpaare, wiederum eine Bewegung 
des Separierbandes 118 von links nach rechts in Fig. 8 
vorausgesetzt, in der Reihenfolge B-A-D-C geSffnet 
werden. Eine solche zeitlich verzbgerte Ansteuerung der 
hydraulischen Antriebe 67 fur die vier Formbackengruppen A 
bis D erm5glicht eine sehr sichere Separierung bei niedrigen 
Geschwindigkeiten des Separierbandes ohne wesentliche 
Veriangerung der Zykluszeiten. 

Niedrigere Geschwindigkeiten des Separierbandes ermoglichen 
im Ubrigen kurze KOhltunnellangen , wenn die Vorformlinge 
wie ttblich auf dem Separierband durch den KUhltunnel hin- 
durchgeftihrt werden. 

Die Erfindung ist im vorstehenden anhand einer AusfUhrungs- 
form beschrieben, bei der die AuBenformen jeweils in 
separaten Formgehausen ausgebildet sind, die an der dilsen- 
seitigen in der SpritzgieBmas chine feststehenden Platte 
befestigt sind. Die beschriebene Sprit zgiefiform weist 
weiter fUr jede Einzelform auch ein einzelnes Formbacken- 
paar auf. Die im vorstehenden unter Bezug auf die beschriebene 
Ausftthrungsform erlauterte Art der Entformung ist nicht auf 
diese spezielle Aus f Ohrungs f orm der Spritzgieflform beschrankt. 
Sie ist auch anwendbar bei SpritzgieBformen, bei denen die 
AuBenformen jeweils in einer alle oder eine Mehrzahl von 
AuBenformen aufnehmenden Platte gehaltert sind, die dann an 
die Stelle der separaten AuBengehSuse 14 tritt bzw. treten. 
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Die beschriebene Art der Entformung ist weiter auch 
anwendbar fttr Spritzgiefiformen, bei denen jeweils die 
Pormbacken fUr eine Mehrzahl von Vorformlingen in ge- 
meinsamen Leisten ausgebildet sind. 
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Ansprttche 

Mehrfach-Spritzgiefiform, insbesondere fttr rait einem 
Flaschenhalsstutzen versehene Vorformlinge fttr die 
Herstellung von Flaschen im Blasverfahren, mit 

- einer dttsenseitigen in der Sprit zgiefimas chine fest- 
stehenden Platte, an der Aufienformen angeordnet sind, 
die einen im wesentlichen zylindrischen Aufienabschnitt 
der Vorformlinge bilden, 

- Formelementen fttr die den Boden bildenden Kontur, in denen 
jeweils der AnguBkanal ausgebildet ist, der rait einer 
HeiBl&uferverteilerplatte an der feststehenden Platte in 
Verbindung steht und in die Angufiverschlufinadeln ein- 
greifen, die iiber einen Antrieb in Achsrichtung verstell- 
bar sind, 

- einer in der SpritzgieBmas chine beweglichen Kerntr&ger- 
platte, an der die in die Aufienform eingreifenden Kerne 
mit ihren FttBen befestigt sind, 

- quer zur Achse der Aufienform verschiebbaren Formbacken- 
paaren mit einer die Aufienform des Flaschenhalsstutzens 
mit einem Gewinde und einem Halsring mit einem grSBeren 
Durchmesser als das Gewinde formenden Innenkontur, die 
mittig zum Flaschenhalsstutzen geteilt und an einer 
Zwischenplatte angeordnet sind, die zum Herausziehen der 
Kerne aus dem Vorformling entgegen der Of fnungsrichtung 
der Form relativ zur Kerntragplatte verstellbar ist, 

- und we nigs tens einem Hydraulikantrieb fttr die Formbacken- 
paare , 
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dadurch gekennzeichnet , 

daB Antriebsmittel vorgesehen sind, mit denen die Zwischen- 
platte wfihrend der Offnungsbewegung der KerntrSgerplatte 
gleichzeitig relativ zu dieser verstellbar ist und daB 
Steuermittel vorgesehen sind, mit denen den Formbackenpaaren 
(5*0 w&hrend der Of fftungsbewegung der SpritzgieBform nach 
Preikommen der an den Formbacken ausgebildeten Zentrier- 
konen (68) von den Innenkonen (70) im FormkSrper (16) eine 
erste Offnungsbewegung aber einen Weg erteilt wird, der 
grSBer ist als die radiale H8he des Gewindes, aber kleiner 
als die radiale H6he des Halsringes, und dafi weitere Steuer- 
mittel (106) vorgesehen sind, mit denen den Pormbackenpaaren 
die Restdffnungsbewegung erteilt wird, nachdem die Vorforra- 
linge von den Kernen (48) gelfist sind, 

2. Mehrfach-SpritzgieBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit der feststehenden Platte (4) und der 
KerntrSgerplatte (6) jeweils^ parallel zueinander im Abstan'd 
liegende und mit ihrer Verzahnung aufeinander zu gerichtete 
Zahnstangen (96,98) verbunden sind, und daB an der die Form- 
backenpaare (54) tragenden Zwischenplatte (44) Ritzel (100) 
angeordnet sind, die mit den Verzahnungen an beiden Zahn- 
stangen in Eingriff stehen und so die Zwischenplatte beim 
Offnen mit der halben Geschwindigkeit der Kerntragplatte 
bewegen, und daB als Steuermittel an der die Pormbackenpaare 
tragenden Zwischenplatte Schalter (104,106) befestigt sind, 
die liber Schaltnocken an den Zahnstangen bet&tigbar sind. 

3. Mehrfach-Spritzgiefiforra nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB jeweils ftlr eine Gruppe (A,B,C,D) von Porm- 
backenpaaren (54) gesonderte Antriebsmittel (120,122) vor- 
gesehen sind, und daB Steuermittel vorgesehen sind, mit denen 
die Antriebe fUr die einzelnen Gruppen w&hrend der RestOffnungs 
bewegung jeweils zeitlich aufeinanderfolgend betatigt werden. 
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4. Mehrfach-Spritzgiefiform nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet , daft die Antriebe der einzelnen Gruppen von Form- 
backenpaaren ttber eine Programmsteuerung betatigbar sind. 

5. Mehrfach-Spritzgiefiform nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Pormbackenpaare in Filhrungen gelagert 
sind, die sich quer zur Offnungsrichtung der Form erstrecken. 

6. Mehrfach-Spritzgiefiform nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi fttr jedes Formbackenpaar eine gesonderte 
Ftlhrung vorgesehen ist, und dafi filr wenigstens zwei Form- 
backenpaare ein gemeinsamer Antrieb vorgesehen ist. 

7. Mehrfach-Spritzgiefiform nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ftthrungen auf der Zwischenplatte in 
deren Ebene einstellbar befestigt sind. 

8. Mehrfach-Spritzgiefiform nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet 3 dafi in der Zwischenplatte quer zur Bewegungs- 
richtung der Formbacken ttber einen Antrieb verschiebbare 
Betatigungsstangenpaare gelagert sind, die mit unter einem 
spitzen Winkel zur Bewegungsrichtung verlaufenden Ftthrungs- 
nuten versehen sind, in die an den Formbacken angeordnete 
Schubstifte eingreifen. 

9. Mehrfach-Spritzgiefiform nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an jedem Formbackenpaar (5*0 ein mit dem 
Flaschenhalsstutzen koaxialer Aufienkonus (70; 72) ausgebildet 
ist, der mit einem Innenkonus der Aufienform zusammenwirkt 
und ein mit dem Flaschenhalsstutzen koaxialer Innenkonus 
(74) ausgebildet ist, der mit einem Aufienkonus auf dem Kern 
(48) zusammenwirkt . 
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